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- AFNOR : Association frangaise de normalisation
- B : Biologique
e BPH :Bonnes Pratiques d’Hygiéne.

e CBGN : Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord.

e CCP  : Critical Control Point - contréle des points critiques..
e DB : Danger Biologique

- C : Conforme

e DC : Danger Chimique

e DP : Danger Physique

e ESFCh : Eau sortie Filtre a Charbon
*FS : Filtre a sable

e GT : Germes Totaux

e HACCP : Hazard Analysis Critical Control Point - analyse des dangers et points critiques
pour leur maitrise.

e KORE : Coca Cola Operating Requirements
o LSI : Limite de Spécification Inférieure
e NEP  : Nettoyage en Place

e Steur :Soutireur
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e Speur :Siropeur

e SDA : Sécurité des denrées alimentaires.
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[ntrodiction général

De nos jours, la securité des produits alimentaires, leurs hygienes et leurs qualités devient de
plus en plus un critére crucial pour le choix du consommateur.

Afin de gagner la confiance du consommateur, la maitrise des différents Systémes de sécurité
et de qualité alimentaire devient un enjeu primordial. C’est pour cela que plusieurs pays ont
élaboré des normes et des systémes de sécurités notamment le HACCP ou (Hazard Analysis
Critical Control Point).

Ce procédé représente un outil que les entreprises du secteur agroalimentaire utilisent pour
garantir la sécurité sanitaire des aliments. Ce systeme a initialement éé mis au point dans les
années 1960 pour la production de denrées alimentaires saines et slires.

Reposant sur la prévention et sur I'analyse des risgues, ce systeme permet aux entreprises
agroalimentaires d'identifier les points critigues ou CCP pour la maitrise des risques
physiques (ex. verre), chimiques (ex. pesticides) et microbiologiques (ex. bactéries
responsables d'intoxications alimentaires), avant qu'ils ne compromettent la sécurité sanitaire
des aliments.

La mise en ceuvre du systéme HACCP passe avant toute chose par |'application de bonnes
pratiques d'hygiéne (BPH) qui couvrent I'hygiéne corporelle et la formation du personndl, le
nettoyage et la désinfection; la maintenance et I'entretien; la lutte contre les ravageurs ; les
installations et le matériel ; les locaux et les structures ; la conservation, la distribution, le
transport et la gestion des déchets.

La Compagnie des Boissons Gazeuses du Nord de Fes a mis en place cette démarche en 2012.
Ce systéme doit faire I’objet de verifications et d’améliorations continues pour garantir la
fabrication de produits slrs et sans dangers pour le consommateur. C’est dans ce cadre que
s’inscrit le présent travail. Il s’agit de verifier I’ensemble du systeme HACCP

Cetravail sera organisé en quatre grandes parties :
- Premiérement une présentation de |’organisme d’accueil : la CBGN,
- Ensuite, une étude bibliographique sur la sécurité alimentaire et la démarche HACCP,
- Puis, la partie expérimental e regroupant les travaux effectués et |es résultats obtenus,

- Enfin une conclusion générale sur ce systeme.



k

'l'l' T L T S G L T L A G U i U N i i o e e e e e

T T T T T T T

LR E RS L L LR A REELERELEREERTEEUNSRLELLELER U NERUEREREERENISENELRLEELE R NERERES LRSS SN RS bR St e e e Tl TR e T S T T T T Ty

Maeryem €0 Meblouki

T T T T T T R T T T T TR T T T T T T T T T T T O T T T T T T O T T T

T ST G WSS e i N S S S in e e i iniin e aEnan o an E E S Es aEnaraEsannan o o w aaraEnanann



Maeryem €0 Mellouki

r ’
Msentation de 4 (f

1- Description générale:

La CBGN est I’un des embouteilleurs franchisés de la Compagnie Coca-cola qui
fait partie du groupe North Africa Bottling Company (NABC). Elle a é&é crée en 1952, et fut
implantée au debut a la place de I’hétel Sofia, puis elle fut transférée au nouveau quartier
industriel Sidi Brahim en 1972.

Durant ces annees et jusqu’a 1987, la CBGN ne fabriquait que les produits Coca-
Cola et Fanta-Orange, mais dans un souci d’augmentation de sa part de marché, la compagnie
a décidé de diversifier ses produits, et pour la méme raison, elle a acquis I’unité SIM (Société
Industrielle Marocaine) principal e concurrente en Mars 1997.

En 2002, la CBGN devient filiale de L’Equatorial Coca-Cola Bottling Company
(ECCBC) et par la suite de Coca-Cola Holding.

Aujourd’hui, la CBGN dispose de 2 lignes de production (2 lignes verre); Sa production est
destinée & une clientéle estimée sur 64.260 km?, soit une population d’environ 4.9 millions
d’habitants régulierement approvisionnée a partir de 5 centres de distribution : Fes, Meknes,
Errachidia, Khénifraet Sidi Slimane.

B- Fichetechnique:

Tableau 1: Fiche technique dela CBGN

I Raison sociale I‘ Coca-cola entreprise I
|‘ Statut juridique |‘ Soci été anonyme |

|Seesociae — JQiSdiBrahimpFs
I‘ Date de création I‘ 1986. :I

‘ Secteur d activité ‘ Agroallmentalre

Activité Embouteillage et distribution des boissons gazeuses non
alcoolisées

| Gamme de prodwts ‘ Fabrication et distribution de produits de The Coca-Cola |

T —
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3- Organigramme des liaisons fonctionnelles et hiérarchiques dela CBGN :

Assistante de la direction Responsable CUI et reporting ¥ :
Facturation i :
Caissiers Dépenses et Responsable Sl stite. : :
Recettes P
Contréleurs flux porte ~ |——— - Acheteur -io- 1'
Responsable Responsable : :
management QSE Ressources e
Humaines i
Responsabe RESP Responsabe || Responsabe Responsable Responsable Mﬁ;‘:‘l’”;"”t"’_ :
inaustrie,
CTRL HSS Expédition GSPF G.MMP PARC AUTO PARC AUTO et
Oualité e

Figure 2: Organigramme direction usine
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| 1/Procédés de fabrication des boissons gazeuses :

Le processus de la fabrication des boissons gazeuses au sein de la CBGN passe par trois
grandes phases:

- Traitement, adoucissement et recyclage des eaux,
- Préparation du sirop,

- Embouteillage verre

enmEEEL,
~

> — .
0"' *s i .'." .."‘ ~"“ ...‘¢
- -
F Eau CR Eau O Eau k 4 Sucre
k| . = 7 , s o s - o o
' adoucie  : t recyclée it traite : L
“ : “ : “ 9 ans l$ an
CS U * of . o ot Sea, .
«%.. ““l o,.... o R . ......--“““‘ ‘”' ’ . ~.‘0‘
rames 0 Préparation ’
. %
H du sirop 3
- o
~,  simple(s.S) .~
*
~~,.... -““‘¢‘
anEEEy, PPTTLY TV IO
"“;-‘ . "“‘- \1/ u,."
0 a . >
i co2 & Préparatin "_‘
i évaporé et 1 du sirop 3
k. ) ; . . . 5
‘o,. filtré . .. Fini(S.F) o
* 'S “

*

2 .
. traagaanntt

- .
. .
"Trannnns®

Figure 3: Diagramme de fabrication des boissons gazeuses au sein de la CBGN.



Meryem €0 Mellouki

A-traitement des eaux :

1-Eau traitée:

Le but de ce traitement dans la CBGN est d’avoir une eau qui contient les caractéristiques
chimiques, physiques et bactériologiques nécessaires pour une meilleure qualité des
boissons tout en éliminant les impuretés susceptibles d’affecter le godt et I’aspect du produit .

Cette eau traité est utilisée a lafois pour la préparation des sirops, le ringage des bouteilles, le CIP et
auss pour la sanitation.

Donc I’eau Brute (I’eau de la RADEEF) passe par plusieurs étapes :

- Un stockage /chloration : I’eau de ville réceptionnee est stockée dans le premier
bassin ou elle subit une désinfection pour inactiver et inhiber I’effet des germes pathogenes a
une concentration de Chlore de 1 a3 ppm.

- Une coagulation/Floculation en ligne: ele se fait a I’aide d’un coagulant, le sulfate
d’aluminium (Al,(SO,) ) a I’entrée du filtre & sable afin de clarifier I’eau par la formation des flocs
gui seront diminés aprés lafiltration.

- Une filtration au niveau des filtres a sables 1 et 2: Dont le role est d’empécher le
passage des matiéres en suspension apres la coagulation. Laturbidité de I’eau se trouve ainsi réduite.

- Une filtration sur charbon actif 1. le charbon actif est un agent adsorbant ayant
pour role d’éliminer le chlore contenu dans I’eau ainsi que les substances susceptibles d’affecter
le golt et I’apparence du produit. L’entretien de ce filtre est effectué par lavage a contre-
courant).

- Une décarbonatation sur résine carboxylique : Monté ala sortie du filtre a sable, le
décarbonateur sert a réduire le taux d’alcalinité de I’eau grace a un lit de résine faiblement
acide de type RCOOH. Les bicarbonates de calcium et de magnésium échangent leurs cations
par de I’hydrogéne avec formation de CO2, ce qui permet de réduire le taux d’alcalinité de
I’eau.

Les réactions ayant lieu au niveau du décarbonateur sont :

2 RCOOH + Ca (H CO3)2 [ > Ca (RCOz)z +2CO, +2H50
2 RCOOH + Mg (HCOs),| > Mg (RCO,), + 2 CO, + 2H,0
. Une 2°™ chloration : I’eau décarbonatée subit une 2 éme chloration au niveau du

bassin n°2, avec une concentration de chlore de 1 a 3 ppm pour inactiver les germes
pathogénes qui peuvent exister dans I’eau.
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- Une filtration sur charbon actif 2,3 : Par adsorption dont le but I’élimination du
chlore et des substances sapides ou odorantes susceptibles de donner un gout anormal aux
boissons.

- Une filtration sur des filtres a cartouche 1,2 et 3,4: les filtres contiennent des
cartouches ayant une porosité assez faible (< a celle du charbon actif). Ils sont chargés
d’éliminer les particules de charbon et les impuretés qui peuvent s’échapper de ce dernier.

2- Eau adoucie

L’eau adoucie destinée au ringage finale et au lavage des bouteilles en verre subit un
traitement pour diminuer sa dureté qui est généralement due a la présence de calcium et de
magnésium. En effet, le calcium et e magnésium doivent étre réduits pour éviter le colmatage
au niveau de lalaveuse, en particulier laformation de carbonate de calcium (CaCO3).

L’adoucissement se fait par passage de I’eau a traverse une résine échangeuse de cations, de
type R- Na' (échange entre Na+ et Mg++ et Cat++), dont le role est de fixer les cations Mg?*
et Ca?* qui setrouvent dans I'eau et éliminer leur excés selon I’équation suivante :

2 R-Na* Ca®| > R.,Ca+ 2 Na+

2 R-Na" + Mg** | >R2Mg+ 2 Na+

3-Eau recyclée:

Le principe consiste a faire passer I’eau provenant du rincage final des bouteilles en verre
par une succession d’étapes afin de I’utiliser pour le lavage préparatoire des bouteilles en
verre. Les étapes sont |es suivantes:

- Une récupeération de I’eau des rincages: I’eau des ringages finaux est récupérée
dans une cuve de 10000 L.

- Unefiltration a travers desfiltres a poches: pour I’élimination des corps étrangers.

- Un refroidissement suivi d’une injection de CO2 : afin d’éliminer toute trace de
détergent utilisé pour le lavage des emballages en particulier la soude caustique ;

- Une injection de chlore (1-3ppm) : pour inactiver tous les germes pathogenes présents
dans I’eau ;

- Uneinjection de coagulant (Alz(SOy) 3) : pour favoriser la coagulation des particules en
suspensions ;

- Une filtration au niveau des filtres a sable : dans le but d’éliminer les matiéres en
suspensions coagul ées.
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B- Préparation du sirop :

Il s’agit de la deuxiéme phase du cycle de fabrication qui est réalisée selon deux étapes: une
préparation du sirop simple et une préparation du sirop fini.

1- Sirop smple(S.S):
- Ladissolution du sucre;

La préparation du sirop simple (eau + sucre granulé) commence par la dissolution compléte
du sucre préal ablement tamisé et séché, avec de l'eau traitée dansun CONTIMOL.

Le mélange de ces deux constituants se fait dans un systéme en continu, soumis a une
température de 80°C, puis il est pasteurisé a une température de 85°C afin de détruire les
microorganismes et spécifiquement les levures.

- Addition de charbon actif : Stocké dans une cuve de réaction, le S.S est additionné
de charbon actif afin d’éliminer les impuretés, les mauvaises odeurs et par la suite de le
clarifier.

- Filtration1: 1l subit ensuite une filtration dans un filtre a plague, par une poudre, la
célite, responsable de la rétention des charbons actifs et autres impuretés.

- Filtration2: Apres passage dans une cuve de récupération puis une cuve tampon, une
deuxieme filtration du sirop simple se fait a travers un filtre a poche pour éliminer les résidus
de charbon et/ou autres impuretés qui pourraient subsister.

- Refroidissement: Le S.S est ensuite refroidi a I’aide d’un échangeur a plaque a une
température de 21°C+2 °C.

- Le stockage : C’est la derniere étape qui consiste le stockage du S.S dans une cuve
de 10000 Litres pendant 24heures. On ajoute le concentré (liquide) ou I’extrait de base
(solide) ou le jus afin d’obtenir le sirop fini.

2- Siropfini (S.F):

Le sirop ainsi préparé est melangé avec un concentré, jus ou un extrait de base tout en
respectant I’instruction de préparation de chaque parfum.
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C- L’embouteillage:

La CBGN dispose de 2 lignes de production consacrées a la production des boissons gazeuses
en bouteille de verre :

1- Embouteillageen verre:

- Dépalettisation : cette étape concerne la mise automatique des caisses sur les
convoyeurs.

Figure 4: Photo d’un dépal ettiseur

Dévissage : Il concerne uniquement les bouteilles de 1L et consiste a dévisser
automati quement |es bouchons des bouteilles regues.

Décaissage : Les bouteilles vides sont décaissées a I’aide d’une ventouse a air

comprimée et sont ensuite acheminées a I’aide d’un convoyeur inoxydable qui aimente la
laveuse des bouteilles.

Figure5: Photo d’un décaisseur
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- Triage: Afind’éliminer les bouteilles étrangéres, ébréchées...

.‘|;;_ﬁq [ NEE——

—

Figure 6: Photo d’un appareil utilisé pour le triage des bouteilles

- Lavage: |l sefait selon 4 étapes :

Le prélavage: c’est un lavage préparatoire assuré par I’eau recyclée a une
température de 45 °C, ce qui permet I’élimination des matieres adhérentes aux parois
des bouteilles.

Le lavage avec de la soude caustique : c’est le lavage proprement dit
s’effectuant au niveau de deux bains principaux de lavage avec de I’eau adoucie a une
température de 70°C + 3°C et a une concentration de 1.5% a 2% de NaOH pour le
Bain N1; 2% a2.5% de NaOH pour le Bain N2.

Lepréringcage : pour éliminer lestraces du détergent et sefait au niveau de trois
bains contenant une eau adoucie a des gradients thermiques décroissant.

Le ringage final : il est réaisé par I’eau adoucie chlorée de 1 a 3 ppm pour
éliminer les résidus caustiques et assurer la stérilisation aussi bien pour refroidir les
bouteilles jusqu’a la température ambiante afin d’éviter le choc thermique.

- Ingpection visuelle et électronique: Les bouteilles lavées sont contrdlées d’abord
par des mireurs bien formés afin d’éliminer toutes bouteilles mal lavées (anomalie), puis elles
passent a travers une inspectrice électronique qui assure I’élimination de toutes les bouteilles
sales, ébréchées ou contenant un liquide ou corps étranger.
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- Mixage : le sirop fini et I’eau traitée sont mélangés dans un mixeur selon le rapport
de dilution déterminé en fonction des instructions. Le mélange sera ensuite refroidi si
nécessaire. Puis on lui injecterale CO, pour obtenir la boisson finie.

- Soutirage et bouchage/ vissage : Les boissons sont remplies au niveau de la
soutireuse et sont bouchées automatiquement juste apres la sortie de la soutireuse.

- Codage et détecteur de niveau-Etiquetage-Encaissage: Les bouteilles sont datées:
les dates de production, d’expiration, I’heure, la minute et le numéro de laligne, le code de la
ville ou la bouteille a été produite, sont mentionnés sur le bouchon.

Ces bouteilles seront ensuite étiquetées et mises en caisses par I’encaisseuse dans des
pal ettes.

D- Station cleaning in place (CI P) ou nettoyage en place (NEP):

Le nettoyage et la sanitation ont pour but d’éliminer les souillures et de détruire les
microorganismes présents dans les équipements en contact avec le produit. Le résultat final
est influencé par 4 facteurs interdépendants regroupés dans le cercle de SINNER: La
température, le temps de contact, I’action mécanique et le pourcentage de détergent.

A 1aCBGN, on distingue 2 NEP : NEPL1 (siroperie) et NEP2 ( lignes de productions).
Les solutions utilisées pour la NEP sont préparées dans trois cuves :

Cuve 1 : pour la solution de soude caustique,

Cuve 2 : pour lasolution d’eau fraiche traitée.

Cuve 3: la derniére pour la solution d’eau chaude.

Le programme de nettoyage a la CBGN suit une procédure et un planning de nettoyage et
sanitation selon les exigences du Kore. 1l est effectué suivant les zones concernées ainsi que
selon le produit fini et ceci en circuit fermé.
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Figure 7: Diagramme CIP (Cleaning In Place)
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I/ Hygiéne et sécurité alimentaire:

Comme définition, I’hygiéne alimentaire c’est I’ensemble des conditions et mesures
nécessaires pour assurer la sécurité et la salubrité des aliments a toutes les étapes de la chaine
alimentaire ; alors que la sécurité alimentaire c’est une assurance que les aliments sont sans
danger pour le consommateur quand ils sont préparés et consommés conformément a I’ usage
auquel ils sont destinés ; par conséquent la commission du codex alimentaire a été crée pour
mettre en ceuvre le programme mixte FAO/OMS qui a pour objet de protéger la santé des
consommateurs.

Le codex alimentarius (qui, en latin, signifie Droit ou code alimentaire) est constitué d’un
ensemble de normes alimentaires international ement adoptés de maniére uniforme sous forme
des mesures recommandeées, visant alaréalisation des buts de ce code.

Les programmes de sécurité sanitaire des aliments privilégient de plus en plus une approche
dite de la fourche a la fourchette (du producteur primaire au consommateur), en tant que
méthode efficace de réduction des dangers d’origine alimentaire. Cette méthode de maitrise
des risques d’origine alimentaire prend en considération chacun des maillons de la chaine,
depuis la matiére premiere jusqu’a la consommation.

1/ LaDémarche HACCP :

A- Généralité:
Le systéme H.A.C.C.P est une méthode qui permet :

v' D’identifier et d’analyser les dangers associés aux différents stades du processus de
production d’une denrée alimentaire.

v De définir les moyens nécessaires aleur maitrise.

v De s’assurer que ces moyens sont mis en ceuvre de fagon effective et efficace.

Le systeme HACCP est une démarche de mise en ceuvre destinée a evaluer les dangers, et a
mettre en place des actions correctives pour permettre d’assurer cette garantie.

Le systeme HACCP utilise une approche de maitrise de points critiques pendant la
transformation des produits afin de prévenir les problémes de sécurité sanitaire des aliments.
Donc le HACCP est basée sur la prévention et réduit la dépendance des inspections et tests
sur les produitsfinis.

En plus de I’amélioration de la sécurité sanitaire des aliments, I’application du systeme
HACCP permet une meilleure utilisation des ressources, des economies pour I’industrie
alimentaire et une réaction rapide aux problemes de sécurité sanitaire des aliments.

14
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B- Les é éments clés dela démarche HACCP:

1- les7 principesdu systéme HACCP :
v Principel:

Analyse des dangers::

Il représente un des plus importantes étapes puisqu’il permet d’élaborer un plan HACCP afin
de cibler les dangers dont I’élimination ou la réduction a des niveaux acceptables est
essentielle pour la production d’aliments sains.

La premiére étape pour I’élaboration d’un Plan HACCP est I’identification de tous les
dangers potentiels associés au produit pendant toutes ces étapes, a partir de la matiere
premiére jusqu’a la distribution. L outil le plus utilisé est <I’outil 5M>.

v Principe2 :

Détermination des points critiques :

Un point critique pour la maitrise(CCP) est définit comme :<une étape a laquelle une mesure
de maitrise peut étre appliquée et qui est essentielle pour prévenir ou éliminer un danger de
securité sanitaire des aliments ou le réduire a un niveau acceptable>.La détermination d’un
CCP peut étre facilitée par I’application d’un « arbrede décision ».

v Principe3 :

Détermination des limites critiques :

A chague point critique par la maitrise, des limites critiques sont établies. Elles représentent
les frontieres qui permettent de juger s une opération donnée du procedé de fabrication
permet d’obtenir des aliments sains.

Ces limites peuvent étre établies par des facteurs comme la tempeérature, le taux d”humidité,
les dimensions phasiques des produits...

v Principe4 :

Procédure de surveillance :

Premiérement la surveillance est définit comme I’acte de conduire une série programmée
d’observation de mesures de paramétres de maitrise afin de déterminer si un CCP est
maitrise.

Les spécifications de surveillance pour chaque CCP doivent contenir ces informations :

*Quoi : LaCCP asurveillance.

*Comment : Laméthode de surveillance.
*Quand : Lafréquence de surveillance.
*QuUIi : Lapersonne chargé de la surveillance
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v Principe5:

L es actions correctives : Sont tous les actions qui doit étre entreprise quand le résultat de la
surveillance au CCP indique une perte de maitrise.

v’ Principeb

Procédures de vérification : C’est I’application des méthodes, procédures pour déterminer
la conformité avec le plan HACCP .Ces procedures permettent d’améliorer le plan, de voir
les faiblesses du systeme et d’en éliminer les controles inutiles/inefficaces.

Les activités de vérification comprennent :
*L’examen du systeme HACCP et de ses documents.
*L’examen des écarts et la destination donnée aux produits.
*La confirmation que les CPP sont bien maitrisés.
*Larevaidation des limites critiques établies.

v Principe7:

Tenu du registre et documentation : Un registre est essentiel pour montrer I’historique du
procédé, la surveillance, les déviations et les actions correctives.

Figure 8: les 7 principes de la démarche HACCP
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2 - Les 12 étapes fondamentales de la démarche HACCP :

12-Créer, :
actualiser les
dossiers et mise
a jour du
. plan HACCP.- |

11-Valideret
vérifier le
plan HACCP

Ls -

< 10-Définir des
mesures
correctives : au
niveau de
lorigine du/des
‘. probléme(s) -

9-Construire un plan de
surveillance pour
chaque CCP

7" 8-Définir les seuils -

critiques pour
chaque CCP : un
niveau de
température, une
durée de vie hors

“.._conditionnement... -

N

1-Constituer
I’'équipe HACCP:
qui dispose des
connaissances
nécessaires
pour élaborer le
plan

¢ 2-Décrirele ™

produit:incluant
tous les
ingredients,les
procedes du
traitement,les
matériaux

7-ldentifier et
classer les CCP

. d'’emballages...

3-Faire état de
l'utilisation prévue
du produit : cuisson,
transformation.
5

/" 4 Elaboration du

diagramme de
fabrication :
visualisation du

circuit suivi par le

produit

" 5- Vérificationdu

diagramme de
fabrication : faire
confirmer ce
diagramme par
.. toute I'équipe

“,

6-Lister et analyser
les risques :
nécessaire pour
chacune des étapes
du diagramme.

Figure9: les 12 étapes de la démarche HACCP
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L *objectif de mon travail est de vérifier I’application des exigences de la démarche
HACCP pour la validation de la qualité ainsi la sécurité des boissons gazeuses au sein de la
CBGN de Fés.

En vue d’atteindre notre objectif, nous nous sommes axés sur :

v" Une vérification de la documentation:
v’ L’analyse des dangers et I’identification des CCP selon I’arbre de décision;
v' Lesuivi des CCP: afin de voir s’ils sont tous maitrisés:

|- Domaine d’application de la démarche :

La démarche HACCP est applicable a tous les étapes de la chaine alimentaire, depuis
la production primaire jusqu’a la distribution. Est c’est le cas dans la production des boissons
gazeuses non alcoolisées, la CBGN applique a tous ses produits finis conditionnés en verre, et
ceci depuis la réception des matieres premieres, emballages et consommables jusqu’au
stockage du produit fini et sacommercialisation.

|1/ Analyse des dangers et identification des CCP :

A- Plan HACCP:
Au niveau de la CBGN, il ’y a un équipe chargé de la sécurité des denrées alimentaires qui
doit réaliser destests et des analyses afin de les maitriser.

1-Team HACCP :

DanslaCBGN il y aune équipe bien disciplinés avec des compétences pour assurer la
qualité de la production...etc. et chargée d’établir le plan HACCP.
Concernant la vérification de la démarche je I’ai effectué avec Le Responsable controle
gualité delaCBGN Monsieur EL KHAMMAR Fahmi.

2- Diagramme de fabrication: traitement des eaux et recyclage
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Figure 10: Diagramme de traitement d'eau  Recvclage
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B- Vérification des diagrammes de fabrication :

Nous avons confirmé la qualité et la sécurité alimentaire sur ces diagrammes en suivant les
différents étapes, depuis la réception de la matiére premiére jusqu’a I’obtention des produits
finis.

1- Analyse desdangers:

Cette étape est parmi les étapes les plus importants car il nous permet de maitriser tous les
dangers, le degré de maitrise requis pour garantir la sécurité des aliments ainsi que les
combinai sons de mesures de maitrise correspondantes requi ses.

Pendant notre analyse des dangers en prend compte aux agents biologique (B), chimique (C),
physique (P)) associés aux différentes etapes de la réception jusqu’au produit fini.

Pour chaque danger, nous avons identifiés les causes a I’origine grace a I’outil de gestion dela
qualité qu’est le diagramme d’ISHIKAWA ou diagramme cause- effet. Ce diagramme se
structure autour des cing (05) M qui sont Matériel, Méthodes, Milieu, Main d’ceuvre et
Matiere premiére.

Matiére premiére Main d'euvre Matériel
Charge Non-respect des Eiat du Bassin
microbienne bonnes pratiques
initiale de |"eau d'hygiéne EFFETS -
Présence des
Chloration genmes totaux
insulfisante et coliformes
CAUSES
Méthode Milieu

Figurel3: Diagramme d’Ishikawa —pour le Stockage et chloration de I’eau.

Ce schéma montre laméthode utilisée pour déterminer les causes pouvant étre a I’origine du
danger biologique au niveau du stockage et chloration de I’eau.

3- Evaluation desdangers : (annexe 2)

L’évaluation des dangers est une étape tres important car il nous permet de déterminer pour
chague danger identifié si son éimination ou sa réduction a des niveaux acceptables est
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Essentielle pour la fabrication de boissons, Pour se faire, nous avons opté pour une grille
d’évaluation dont la cotation varie de 1 a 5 et ceci pour chaque critere.

L’accumulation des scores de I’évaluation est formée a partir ce tableau :

Tableau 2 : Criticité des dangers

Fréquence

Trésrare
Impossible

Négligeable Critique | Catastrophique

Gravité

A partir de ce tableau on peut déterminer la gravité des dangers :

v' Si on a lacriticité < & 3(marron), donc les risques sont faibles et acceptables. >les
mesures sont suffisantes.

v' Si la criticité > & 3 et <7(gris) , les dangers sont inacceptables > les mesures de
malitrises spécifiques sont nécessaires.

v’ Silacriticité = 7(rouge), celaveut dire que les risques dont forts et inacceptables> les
mesures de maitrise spécifiques classées en CCP doivent se faire automatiquement.
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10- Plan HACCP:

Tableau 3: Maitrise du CCP

Mesuresde | Limites Surveillance | Actionscorrectives
CCP Danger maitrise critiques Comment | Qui | Comment Qui
*Programme | *température: | * controle *Réglage des PR
d’entretien Bainl:70°C | gelaT paramétres
maintenance | Bain2:70°C
deslaveuses. | *3 *controle
*1e.9% soud la%du | cQ
. . . . *Pré e Yo souae . Soude.
Biologique | Biologique inspection Bainl:1.5- *Blocage du lot
des >2% *controle de P.F et cQ
bouteilles. Bain2:2- la réaliser un
* Etalonnage de I’eau microbiologique
des *La du
équipements | Pression: rincage
de mesure final
0.8a2Bar

4- Suiviedu CCP:

Dans le but de bien maitriser notre CCP, on a effectue un suivi depuis le 01/05/2015 jusqu’a
le 15/05/2015.

Résultats au niveau de I’embouteillage des boissons :
On a trouvé un CCP qui correspond a la présence des germes totaux, des levures et
moisissures aprés lavage, c’est pour cela qu’il est nécessaire de respecter les paramétres de
nettoyages tels que la T° des Bains, le % du soude, la chloration, la pression du ringage.
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Tableau 4: Suivi du CCP (lavage et ringage des bouteilles en verre au niveau delaligneverre 2) :

CCP

Température des | Pourcentage de soude | Cl, rincage | Pression Bleu de
Date de prélévement | bains des bains final ringage Méthyléne

Bain 1|Ban2|Bain 1|Bain2:

70£3°C | 70£3° | 1,5-2% 2-25% | (1-3ppm) | final (0,8

C 2 bars)

02/05/2015 70 70 1.60 2.10 25 15 Néant
03/05/2015 70 70 1.60 2.20 25 15 Néant
04/05/2015 70 70 1.60 2.20 25 15 Néant
05/05/2015 70 70 1.60 2.20 25 15 Néant
06/05/2015 70 70 1.50 1.50 18 15 Néant
07/05/2015 70 70 1.60 2.30 20 15 Néant
08/05/2015 70 70 1.70 2.50 2.0 15 Néant
09/05/2015 70 70 1.50 2.0 16 15 Néant
10/05/2015 70 70 1.60 2.30 18 15 Néant
11/05/2015 70 70 1.50 2.30 25 15 Néant
12/05/2015 70 70 1.90 2.40 20 15 Néant
13/05/2015 70 70 1.70 2.40 20 15 Néant
14/05/2015 70 70 1.90 2.40 18 15 Néant
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* | nterprétation :

- Température des bains:

Pour avoir une efficacité du lavage, la température des bains doit étre de 70 + 3°C. Les
températures sont relevées directement au niveau d’un afficheur.

Les températures détectées au niveau des afficheurs des deux bains durant notre période de
suivi sont généralement dans les normes, mais on a trouvé dans les archives anciennes qu’il
peut étre |égérement inférieure alalimite de spécification basse.

Comme action corrective, I’opérateur laveuse a ouvert manuellement les vannes
pneumatiques de la vapeur pour une augmentation de la température éant donné que la vanne
automatique ne fonctionnait pas. Aprés quelques minutes, la température est revenue dans les
normes. On peut aussi y avoir des températures supérieures aux normes mais il est préférable
delabaisser a 73°C pour des raisons économiques.

- Pourcentage de soude :

Concernant le bain 1, le pourcentage de soude doit étre compris entre 1,5% et 2 % aors que
pour le bain 2, il doit é&re un peu plus élevé, entre 2% et 2,5%, puisque c’est une Bain
principae.

Nos résultats montrent que le pourcentage de soude est compris entre les limites de
spécification pour chaque bain. Toutefois, on observe une valeur de 1,5% le 06/05/2015 au
niveau du bain 2. Cette valeur est inférieure ala limite de spécification basse qui est de 2%,
donc ce pourcentage de soude est insuffisant pour assurer un bon nettoyage des boutellles.
Pour y remédier, le technicien du laboratoire a établi un bon de communication contréle
qualité-production pour I’augmentation de la quantité de soude.

- Chloration de I’eau de ringage final :

La chloration de I’eau de rincage final est nécessaire pour assurer la destruction des germes
pathogenes. La concentration du chlore dans I’eau de ringage doit étre comprise entre 1 et 3

ppm.

Tous les résultats obtenus sont compris dans les limites de spécification donc ils sont
conformes.

- Pression deringagefinal :

La pression de rincage finale doit étre comprise entre 0,8 et 2 bars. S elle est trop basse ou
trop élevée (la pression éevée ne montre pas un probléme pour le lavage lui-méme mais et
pour des raisons économiques on I’utilise pas), on aura un mauvais lavage des bouteilles. Elle
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est relevée directement sur un manometre au niveau de la laveuse. Tous les résultats relevés
sont compris dans les limites de spécification, donc ils sont conformes.

*Conclusion CCP:
Les resultats obtenus démontrent I’efficacité du lavage des bouteilles qui est prouvée par le

test au bleu de methyléne réalisé sur les bouteilles qui détecte I’absence de levures et
MOI SISSUres.
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CONCLUSION GENERALE

La compagnie des boissons gazeuses du Nord (CBGN) Fes est une usine d’embouteillage des
boissons gazeuses. Pour démontrer son aptitude a maitriser les dangers relatifs a la sécurité
des aliments, la société a été certifiée la démarche HACCP en 2012. Ce systeme nécessite une
vérification a intervalles programmeés pour son amélioration continue. L’objectif de notre
travail durant le stage était de faire une vérification globale du systéme de management de la
sécurité des denrées alimentaires de la société afin de détecter les non-conformités et de
proposer des améliorations. Pour atteindre cet objectif nous avons :

Premiérement, vérifié les exigences relatives a la documentation et aux ressources humaines,
Apres vérification, nous avons constaté que toutes les exigences de la norme en rapport avec
cette partie sont respectées et conformes. L’organisme dispose des ressources humaines,
matérielles et financieres nécessaires pour I’application de son systéme de management SDA.
D’autre part, toutes les informations relatives a son systeme sont documentées et les dits
documents sont maitrisés conformément aux exigences de lanorme.

Deuxiemement, nous avons effectué une analyse des dangers pouvant survenir aux différentes
étapes du processus de fabrication des boissons. Le passage des dangers dans I’arbre de
décisions nous a permis d’identifier un (01) seul point critique pour la maitrise (CCP). Ce sont
des étapes nécessitant des mesures de maitrise spécifiques afin d’éliminer ou de réduire les
dangers a un niveau acceptable.

Troisiemement, nous avons effectué un suivi du CCP en effectuant des mesures et analyses
des parametres a surveiller. Les résultats ont montré une conformité globale et témoignent
d’une maitrise de ce CCP. D’autre part, en cas de non-conformité, des actions correctives ont
été mise en ceuvre.

Grace a cette démarche HACCP, la CBGN est en mesure d’assurer la fabrication de boissons
sOres pour le consommateur.
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Glossaire

 Action corrective : Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité détectée ou d’une
autre situation indésirable.

« Analyse des dangers : Démarche qui consiste a rassembler et a évaluer les données
concernant les dangers et les conditions qui entrainent leur présence afin de décider lesquels
sont significatifs au regard de la sécurité des aliments et par conséquent devraient étre pris en
compte dans le plan HACCP.

« Arbre de décision : Une suite de questions posées pour déterminer si un point de contrdle est
un CCP.

« Chaine alimentaire : Séquence d’étapes et opération impliquées dans la production, la
transformation, la distribution, I’entreposage et la manutention d’une denrée alimentaire et de
sesingrédients, de la production primaire ala consommation

« CCP (point critique pour la maitrise) : Etape a laquelle une mesure de maitrise peut étre
appliquée pour prévenir ou éliminer un danger lié ala sécurité alimentaire ou le ramener aun
niveau acceptable

Cdlite: Roche siliceuse d'origine organique et fossile se composant des restes fossilisés
de diatomées. Sagranulométrie est généralement comprise entre 10 et 200 um. Cette
roche est tendre et trés |égére en raison de sa forte porosité. Cette derniere propriété lui
permet d'étre utilisé pour lafiltration en industrie

« Danger lié a la sécurité des aliments : Agent biologique, chimique ou physique présent dans
une denrée alimentaire ou I’éat de cette denrée alimentaire peut entrainer un effet néfaste sur
la santé.

 Degré Brix : Pourcentage en poids du sucre dans une solution

« Denrée alimentaire: toute substance transformée ou partiellement transformé ou non
transformé, destinée & étre ingéré ou susceptible d'étre ingéré par I'étre humain.

« Diagramme de fabrication : Représentation schématique de la sequence des étapes ou
opérations utilisées dans un processus de production ou de la fabrication d’un produit donné.

« Equipe chargée de la sécurité des denrées alimentaires : Groupe de personnes responsabl es
du développement du plan HACCP.

 Gravité : C’est I’importance du danger ou le degré des conséquences pouvant résulter de
I’existence de ce danger.

« Limite critique : Critére qui distingue I’acceptabilité du non acceptabilité.
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« Maitrise: Situation dans laquelle les méthodes suivies sont correctes et les critéres sont
satisfaits.

» Mesure de maitrise: Action ou activité a laquelle il est possible d’avoir recours pour
prévenir ou éliminer un danger lié ala sécurité des denrées alimentaires ou pour le ramener a
un niveau acceptable.

» Sécurité des denrées alimentaires. Concept impliquant qu’une denrée alimentaire ne
causera pas de dommage au consommateur lorsqu’elle est préparée et/ou ingérée selon
I’usage prevu.

« Sirop fini: Méange homogene de sirop simple et de concentrés et/ou extraits de base.

« Sirop simple: Solution homogéne composé de sucre et d’eau traitée, obtenue aprés
traitement et filtration.

« Surveillance: Action de procéder a une séquence programmeée d’observation ou de mesurage
afin d’évaluer si les mesures de maitrise fonctionnent comme prévue.
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Annexe 1 : Politique et engagement QSE et SDA de la société

na i POLITIQUE ET ENGAGEMENT —f
- Qualite, securide des devwées alimentaires, ""*,._ "
Sande, Securide el Erwvvirormenmend

Nous nous engageons b metire en ocuvre toutes les ressources nécessaires afin que nos
produits et nos pratiques respectent la qualité, la séeurité des denrées alimentaires | la santé, la
sécurité au travail et l'environnement conformément aux normes organisationnelles,
réglementaires et légales ainsi que la charte de notre groupe.

MNotre politique s'appuie sur les axes de développement suivants

- Augmenter les ventes ;

- Satisfaire les sttentes de nos clients et de la sociétd eivile;

=  Fournir un produit sir et produire au meindre codt  dans le respect des normes de la
qualité, séeurité des denrdes alimentaires Ja santé séeuritd au vravail et
l'environnement

= Rationaliser les consommations en ressources naturelles (eau, énergie ete,)

=  Mettre en phll:r une gestion rigoureuse des déchets;

= Prévenir et réduire les risques sécurité et les impacts environnementaux lidgs b la
gestion du pare auto

= Prévenir et minimiser les risgques prafessionnels et les acoidents du travail;

= Respecter la réglementation en vigueur.

Nous assurons une veille globale dans Ie bhut e

> L s
nous concentrant sur Uintégration, la cohérence, la
un envirmnnement

vre mos objectils elés tout en
inkl que la synergie afin de créer
b 10 g InLiresstos,

NoOus nous assu
place, nous évaluo
personnel, de nos
sites minsl gue toub

rviennent sur nos

Nous attirons et fidélisons un personnel de pfemier cholx dans un environnement qui
favorise le développemerit professionsel qﬂi valarive I¢ thlent Individicl.et qul reconnaft et
récompense la contribution et les réalisations de chacun

Nous assurons unie communication franche of transparents on interie conune on externe
avee toutes les parties concernées, ot ce afin de consolider notre image de marque et d'fre
erédible e1 responsable vis-d-vis de Ia communauré

L3e ee falt, nous voulons que notre démarche Q5E solt intégrde, documentée, mise en osuvre
ot conatumment revue dans le respect des normes 150 0001, [50 22000 ot PAS 220, OHSAS
1RGO, 150 14001 ot les normes de la Compagnie

En tant que Directear Général de NABC, je m'engage personnellement b veiller & la
compréhension, la mise en ovuvee de cette politique, et au déplotfement des objectifs Qualité,
Sécurité et Environnement et ee afin d'assurer l'amélioration continue de notre systéme de
MABAEEIMENL InLEged. 4

18 janvier 2011
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Annexe 2: Baréme de fréguence et gravité

v" Baréme de gravité :

Cotation

Gravité

Description

Négligeable

Le consommateur ne subit pas d'inconvénient sur le
plan de la santé publigue

Le danger n'atteint jamais des concentrations qui
sont dangereuses (colorant, joint alimentaire)

Marginal

Cas isolé et aucunes séquelles durables ou
concentration marginale

Une géne temporaire mais clairement perceptible ou
légére géne persistante

Grave

Grande chance d'une géne physique qui peut se
manifester immédiatement ou 3 long terme mais qui
ne méne jamais a la mort.

Critique

Le danger a une grande diffusion, ou séquelles
durables ou a long terme, qui peut mener a la mort

Catastrophique

Risque de mort d'homme ou séquelles durable, Le
danger est menagant pour la santé

v" Baréme de fréquence :

Cotation Fréquence Description
1 Impossible <1 fois /10 ans
2 Trés rare <1 fois /3 ans
3 Rare 1 fois / an
4 Fréquent 1 fois / mois
5 Trés fréquent 1 fois /semaine
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Annexe3 : Arbre de décision de la démarche HACCP

Modifier I'étape, le procédé
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